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Perusahaan Mie Sumber Rasa, merupakan perusahaan yang memproduksi bermacam-macam mie 
seperti mie keriting, misoa, mie tekuk dan kwe tiau kering. Dalam perkembangannya perusahaan 
ini masih perlu perbaikan pada proses produksinya. Melalui pengamatan awal dan wawancara 
yang dilakukan, diperoleh permasalahan yang seringkali terjadi perusahaan mie ini sedang 
menghadapi masalah pada proses produksinya yaitu gagal produksi atau cacat (mie yang 
dihasilkan remuk, hancur, bentuk tidak sesuai). Dugaan awal penyebab terjadinya mie gagal 
produksi atau cacat adalah komposisi adonan mie kurang tepat. Perhitungan nilai DPMO sebelum 
perbaikan adalah sebesar 150000 dengan nilai sigma 2.54σ   Perbaikan dilakukan dengan 
melakukan implementasi Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, 
Improve dan Control). Pada tahap improve dari siklus DMAIC ini menggunakan Desain 
Eksperimen yaitu Metode Taguchi untuk menentukan komposisi adonan mie yang optimal agar 
menghasilkan cacat mie  yang terkecil. Dalam pelaksanaan eksperimen ini menggunakan 2 faktor 
yaitu tepung tapioka dan air yang masing-masing terdiri dari 3 level. Jumlah tepung tapioka yang 
digunakan adalah 2.5 kg, 5 kg, dan 7.5 kg sedangkan jumlah air 13.5 liter, 15 liter, dan 16.5 liter. 
Dari hasil eksperimen komposisi bahan baku yang paling tepat adalah dengan menggunakan 
jumlah tepung tapioka 7.5 kg dan jumlah air 16.5 liter karena menghasilkan jumlah mie paling 
banyak serta jumlah cacat mie yang lebih kecil dibandingkan dengan menggunakan perbandingan 
komposisi bahan baku lainnya. Sehingga nilai DPMO setelah perbaikan adalah sebesar 80000 
dengan nilai sigma 2.92 σ . Penghematan yang dapat dilakukan oleh perusahaan setelah dilakukan 
perbaikan sebesar Rp 6.265.400,- per bulan 
 





Sumber Rasa noodle factory produces many kinds of noodle such as mie keriting, misoa, mie tekuk 
and kwe tiau. This factory  needs to improve its production process. Through the first observation 
and interview done by the writer, it is found that the common problem that is often to occur to this 
noodle factory is the failure in production process. The pre assumption which is caused the failure 
is incorrect noodle ingredients. DPMO accumulation before improvement is 150000 with sigma 
value 2.54σ . The improvement is done by  Six Sigma metodhology approach.. On the improve 
stage from DMAIC cycle used experiment design with Taguchi method to determine the best 
noodle ingredients with less defect. In doing the experiment, the writer uses 2 factor which are 
tapioca powder and water, divided into 3 levels. The sum of tapioca powder are 2.5 kg, 5 kg, and 
7.5 kg meanwhile the sum of water are 13.5 lt, 15 lt and   16.5 lt. Finally, the best composition is 
tapioca powder : water = 7.5 kg : 16.5 lt. The DPMO value after improvement is 80000 with 
sigma value 2.92σ . The factory can save  Rp 6.265.400,- per month after improvement.     
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